cited in the European Search 
Report of EP OS ?fi 
Your Ref.: hf'3>S3S7> 



© BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




© Offenlegungsschriff 
DE 199 50 535 A 1 



Go 



® Int. CI. 7 : 

C 08 L 21/00 

C 03 C 27/12 



DEUTSCHES 



® Aktenzeichen: 
® Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 



199 50 535.7 
20. 10. 1999 
11. 5.2000 



PATENT- UND 




MARKENAMT 




@ Unionsprioritat: 


(72) Erfinder: 


10-298939 20. 10. 1998 J P 
10-334358 25.11.1998 JP 

(n\ AnmplHpr 

The Yokohama Rubber Co., Ltd., Tokio/Tokyo, JP 


Koizumi, Yukio, Hiratsuka, Kanagawa, JP; 
Watanabe, Jiro, Hiratsuka, Kanagawa, JP; 
Takeyama, Hidekazu, Hiratsuka, Kanagawa, JP; 
Yamauchi, Shigeru, Hiratsuka, Kanagawa, JP; 
Serizawa, Toru, Hiratsuka, Kanagawa, JP 


(g) Vertreter: 




HOFFMANN • EITLE, 81925 Munch en 





in 

CO 
1A 

o 
in 

o 
o> 

ui 
Q 



in 

CO 

in 

o 
in 

o> 

<j> 



Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

(3) Thermoplastische Elastomerzusammensetzung, Isolierglas, worin die Zusammensetzung verwendet wird, 
Verfahren zur Herstellung des Isolierglases und Duse zur Herstellung des Isolierglases 

.© Thermoplastische Elastomerzusammensetzung, die 
hergestellt wird aus einem thermoplastischen Harz und 
Gummi, und die eine Dispersionsphase aus einer Gummi- 
zusammensetzung, die zumindest teilweise dynamisch 
vernetzt ist, in der kontinuierlichen Phase aus dem ther- 
moplastischen Harz aufweist; Isolierglas, in dem die ther- 
moplastische Elastomerzusammensetzung a Is Dichtma- 
terial und Abstandhalter verwendet wird; Verfahren zur 
Herstellung des Isolierglases unter Verwendung eines 
Dichtmaterials, das aus der thermoplastischen Elasto- 
merzusammensetzung hergestellt ist, das die Schritte der 
Einfiihrung des Fuhrungsendes einer Ausfuhrduse in den 
Raum zwischen den Randbereichen einer Mehrzahl von 
Glasplatten, Ausfiihren des Dichtmaterials aus dem Fuh- 
rungsende des Dusenkorpers mit vorhergestimmter Ge^ 
m schwindigkeit und Bewegen der Glasplatten oder Dusen- 
korpers relativ zueinander umfasst, wodurch das Dicht- 
material aus der thermoplastischen Elastomerzusam- 
mensetzung in den Raum zwischen den Randbereichen 
der Glasplatten eingefuhrt wird; und eine Duse, die in die- 
sem Verfahren verwendet wird. 
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Beschreibung 

HINTERGRUND DER ERFINDUNG 

5. Bereich der Erfindung 

Die vorliegende Erfindung betriffteiii thermoplastischeElastomerzusammensetzung mil exzellenter Dampfdurehdrin- 
gungbestandigkeit und Warmedeformationsbestandigkeil, ein Isolieiglas, in der die Zusammensetzung als Dichtmaterial 
und Abstandhalter verwendet wird, ein Verfahren zur Herstellung des Isolierglases und eine Diise zur Herstcllung des 
10 Isolierglases. 

Stand der Technik 

Bisher sind Isolierglaser bekannt^ die so aufgebaut sind, dass ein Dichtmaterial mil vorherbestimmter Breite in einen 

15 Zwischenraum zwischen die Randbereiche von mindestens zwei einander parallel gegenuberliegender Glasplatten ange- 
brachl wird, und die Hohlschicht zwischen den Glasplatten zum Zwecke der Verbesserung der Warmeisoliereigenschaf- 
ten, der Taukondensationsverhinderung usw. von der umgebenden Luft isoliert wird. 

Dieses Isolierglas wurde beispielsweise wie.folgt hergestellt. Wie in Fig. 7 gezeigt, wird ein Aluminiumabsiandhalter 
73, der mil einem Trocknungsmittel 72 gefullt ist, in den Zwischenraum zwischen den Randbereichen von zwei Glasplat- 

20 ten 71a und 71b, die einander parallel gegeniiberliegen, eingefiihrt und durch eine Spannvorrichtung oder ahnliches ge- 
halten, wodurch ein vorherbestimmter Abstarid zwischen den. Glasplatten fixiert wird. AnschlieBend wird ein primares 
Dichunaterial 74 in die Raume zwischen den beiden Seitenoberflachen des Abstandhaliers 73 und der Glasplatten 71a 
und 71b eingefuhrt, und ein sekundares, aus zwei Flussigkeiten zusammenzumischendes und bei normaler Temperatur 
hartbares Dichtmaterial 75, beispielsweise ein auf Polysulfid oder Silicon basierendes Dichtmaterial, wird in den Raum 

25 zwischen dem Abstandshalter 73 und der Offnungsseite der Glasplatte 71a und 71b eingefiihrt! 

Die JP-OS Hei 10-158041 offenbart ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von Isolierglas. In dem Ver- 
fahren und der Vorrichtung werden mehrere Glasplatten in vertikaler Richtung gehalten, so dass die Mehrzahl an Glas- 
platten gleichzeitig in der gleichen Richtung mit gleicher Geschwindigkeil bewegt werden konnen, die Glasplatten und 
eine Diise werden in verschiedenen, senkrecht zueinander stehenden Richtungen bewegt, die Glasplatten und die Diise 

30 werden alternierend relativ zueinander bewegt, so dass die Glasplatten angehalten werden, wenn die Diise bewegt wird 
und umgekehrt, und ein Harzmaterial wird auf die Randbereiche der einander gegeniiberliegenden Glasplatten extru- 
diert, indem die Glasplatten und die Diise alternierend auf jeder Seite der Glasplatten bewegt werden. 

Da das erstgenannte Herstellungsverfahren unter Verwendung einer Spannvorrichtung, eines Abstandhalters usw. 
durchgefuhrt wird, sind die Arbeiten kompliziert und erfordem einen hohen Zeit- und Arbeitsaufwand. Andererseits ist 

35 das letzgenannte Verfahren mit dem Problem behaftet, dass es schwierig ist, ein Isolierglas mit gutem Erscheinungsbild 
zu erhalten, da das Harzmaterial beim Extrudieren nicht optisch ansprechend geglattet werden kann. 

Bei dem Isolierglas nach dem Verfahren aus dem Stand der Technik, in dem das bei normaler Temperatur hart bare 
Dichtmaterial verwendet wird, braucht es Zeit f das Dichtmaterial auszuharten, und das Endprodukt. kann nicht direkt aus- 
geliefert werden. Insbesondere im Winter muss das Dichunaterial zur Aushartung in eine Warmekammer plaziert wer- 

40 den. 

Daher besteht. ein Bedarf nach Verbesserung der Produkt.i vital durch Vereinfachung des Verfahrens zur Herstellung 
von Isolierglas und Verkiirzung der Aushartungszeit. 

Im Gegensatz dazu wird in den japan. Paten tanmeldungsverofFentlichungen Hei 10-110072, Hei 10-114551, Hei 10- 
114552 usw. eine Erfindung vorgeschlagen, worin ein Harz, das ein dem Bedarf angepasstes Trocknungsmittel enthalt. 

45 anstelle des Aluminiumabstandhallers als Abstandhalter und Dichtmaterial verwendei wird. Der/das in diesen VerorTent- 
lichungen vorgeschlagene Abstandhalter/Dichtmaterial ist eine Zusammensetzung, die Gummi auf Butylbasis und kri- 
slallines Polyolefin enthalt, die vorzugsweise bei hoher Temperatur mit einander vermischt werden. 

In einem Isolierglas, in dem diese Zusammensetzung verwendet wird, dient die Zusammensetzung als Harzabstand- 
halter und als Dichtmaterial. Es kann Isolierglas hergestellt werden, worin die Randbereiche der Glasplatten abgedichtet 

50 . werden. indem die Zusammensetzung in den Randbereich von zwei einander gegeniiberliegenden Glasplatten und einem 
dazwischen befindlichen Abstandhalter aufgebracht wird. Folglich wird das Herstellungsverfahren vereinfacht. In die- 
sem Isolierglas werden die Glasplatten nicht gegeneinander verschoben, wenn bei normaler Temperatur eine Last auf die 
Glasplatten ausgeiibl wird, jedoch werden die Glasplatten gegeneinander verschoben, wahrend das Hochtemperatur- 
dichLmalerial aufgebracht und ausgehartet wird, insbesondere wahrend das Isolierglas hergestellt wird, oder wenn die 

55 Temperatur der Umgcbungsluft im Sommcr oder durch Sonncnlichtcinwirkung slcigt, nachdem das Isolierglas zu cincm 
Baumaterial oder ahnlichem verarbeilet wurde, da die Zusammensetzung, die als Dichtmaterial und Harzabstandhalter 
dient, eine geringe Menge eines Harzes in Gummi enthalt und folglich leicht bei hohen Temperaturen deformiert wird. 

ZUSAMMENEASSUNG DER ERFINDUNG 

60 

Ein erstes erfindungsgemaBes Ziel ist die Bereitstellung einer thermoplastischen Elastomerzusammensetzung, die ex- 
zellente Dampfdurchdringungsbestandigkeit und Warmeformungsbeslandigkeil aufweist, und zur Msrwendung als 
Dichtmaterial und Abstandhalter fur Isolierglas geeignet ist. 

Ein zweites erfindungsgemaBes Ziel ist die Bereitstellung von Isolierglas, worin die thermoplastische Elastomerzu- 
65 sammensetzung als Dichlniaterial und Abstandhalter verwendet wird, das leicht herzustellen ist und exzellente Dampf- 
durchringungsbestandigkeit aufweist, und in seiner Gesamtform nicht durch Verschiebung der Glasplatten deformiert 
wird, wenn es nach dem Aufbringen von Dichtmaterial und Abstandhalter abgekuhlt wird, oder nach dem Verarbeiten 
oder bei hohen Temperaturen im Sommer oder ahnlichem. 
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Ein drittes erfindungsgemaBes Ziel ist die Bereilslellung eines Verfahrens zur Herstellung von Isolierglas, das es er- 
moglicht, ein Dichtmaterial effizient in den Zwischenraum zwischen den Randbereichen von Glasplatten einzubringen 
und so zu verteilen, dass ein gutes Erscheinungsbild erreicht wird, und worin die Anzahl der Arbeit sschrille reduzierl ist, 
wodurch eine effizienle Herstellung durchgefuhrt wird. 

Ein vierles erfindungsgemaBes Ziel ist. die Bereilslellung einer Duse zur Herstellung von Isolierglas, die in vortcilhaf- 5 
ler Weise in deni obigen Verfahren zur Herstellung von Isoliergals verwendet werden kann. 

Der hiesige Erfindung hat intensive Untersuchungen zur Losung der obigen Problenie durchgefuhrt und hat herausge- 
funden, dass die obigen Ziele durch eine thermoplastische Elastomerzusammensetzung erreicht werden konnen, die eine 
kontinuierliche Phase enthalt, die aus einem thermoplasuschen Harz mil einer Wasserdampfpermeabilitat unterhalb eines 
vorherbestimmten Wertes gebildet wird, und einer Dispersionsphase. die durch dynamische Vernetzung einer Gummi- 10 
komponente mil einer Wasserdampfpermeabilitat unterhalb eines bestimmten Wertes nach dem Vemetzen gebildet wird, 
sowie durch ein Isolierglas, in dem die Zusammensetzung als Dichtmaterial und Abstandhalter verwendet wird. Folglich 
wurde die vorliegende Erfindung auf Grundlage dieses Befundes erhalten. 

Zum Erreichen des ersten Ziels wird erfindungsgemaB eine thermoplastische Elastomerzusammensetzung bereitge- 
stellt,- die hergestellt wird aus einem thermoplastischen Harz mil einer Wasserdampfpermeabilitat von 100 g/cm 2 • 24 h 15 
oder. weniger (30 um Dicke) und einem Gummi mit einer Wasserdampfpermeabilitat von 300 g/m 2 • 24 h oder weniger 
(30 um Dicke) nach dem Vemetzen, und das eine Dispersionsphase, die aus einer Gummizusammensetzung gebildet 
wird, von der zumindest ein Teil dynamisch vernetzt ist, in der kontinuierlichen Phase des thermoplastischen Harzes auf- 
weist. 

Zum Erreichen des zweiten Ziels wird erfindungsgemaB ein Isolierglas bereitgestellt, in dem die thermoplastische Ela- 20 
stomerzusammensetzung als Dichtmaterial und Abstandhalter verwendet wird. 

Zum Erreichen des dritten Ziels wird erfindungsgemaB ein Verfahren zur Herstellung von Isolierglas bereitgestellt, in 
dem ein Dichtmaterial mit einer vorherbestimmten Breite in den Zwischenraum zwischen den Randbereichen von min- 
destens zwei Glasplatlen, die einander in vorherbestimmtem Abstand parallel gegenuberliegen, eingebracht wird, wo- 
durch die Hohlschicht von der Umgebungsluft isoliert wird; das Verfahren umfasst die Schritte der Einfiihrung des Fiih- 25 
rungsendes einer Einfulldiise in den Raum zwischen den Randbereichen einer Mehrzahl von Glasplatlen, die Kontaktie- 
rung einer Gleitplatte, die am oberen Endes des Fuhrungsendenbereichs der Duse bereitgestellt ist, mit den Randberei- 
chen der Mehrzahl an Glasplatten, Freisetzen eines Dichtmaterials aus dem Fuhrungsende des Diisenkorpers mit einer 
vorherbestimmten Geschwindigkeit und Bewegen von zumindest einem von den Glasplatten und dem Dusenkorper re- 
lativ zu dem anderen, wodurch das Dichtmaterial aus dem Fuhrungsendenbereich der DUse in den Raum zwischen den 30 
Randbereichen der Glasplatten eingefuhrt wird. 

Zum Erreichen des vierten Ziels wird erfindungsgemaB eine Duse zur Herstellung von Isolierglas bereitgestellt, wobei 
der Fuhrungsendenbereich der Duse in den Raum zwischen den Randbereichen von mindestens zwei Glasplatten, die 
einander parallel in vorherbestimmten Abstand gegenuberliegen, eingebracht wird, und ein Dichtmaterial aus dem Fuh- 
rungsendenbereich der Duse in den Raum zwischen den Randbereichen der Glasplatten eingebracht wird, wahrend min- 35 
destens eines von den Glasplatten und dem Dusenkorper relativ zu dem anderen bewegt wird, worin das Fuhrungsende 
des Diisenkorpers eine Breite zur Positionierung des Abstands zwischen der Mehrzahl an Glasplatten aufweist, sowie 
wie eine Gleitplatte, die entlang der Randbereiche der Mehrzahl an Glasplatten entlanggleitet, und die am oberen Endes 
des Fuhrungsendenbereichs bereitgestellt ist. 
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Diese und weitere Merkmale der vorliegenden Erfindung werden unter Bezugnahme auf die folgende Beschreibung 
und der Figuren ersichtlich, worin: 

Fig. 1(a) und (b) schematische Schnittansichten eines Isolierglases gemaB einer erfindungsgemaBen Ausruhrungsform 45 
darstellen; 

Fig. 2 ist. eine perspektivische Ansicht einer erfindungsgemaBen Duse zur Herstellung von Isolierglas; 
Fig. 3 ist eine Seilenansicht einer erfindungsgemaBen Duse zur Herstellung von Isolierglas; 
Fig. 4 ist eine Planansichi der erfindungsgemaBen Duse zur. Herstellung. von Isolierglas; 

Fig. 5 ist eine perspektivische Ansicht, die zeigt, wie ein Dichtmaterial in den Raum zwischen den Randbereichen von 50 
zwei Glasplatten eingebracht ist; 

Fig. 6 ist eine Schniltansichl eines Behalters zur Messung der Wasserdampfpermeabilitat und 

Fig. 7 ist ein Diagramm zur Darstellung des Isolierglasherslellungsverfahrens aus dem Stand der Technik. 

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG 55 

Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend detailliert beschrieben. 

Die erfindungsgemaBe thermoplastische Elastomerzusammensetzung (nachfolgend als "erfindungsgemaBe Zusam- 
mensetzung" bezeichnet) ist geeignet zur Verwendung als Dichtmaterial und Abstandhalter fur Isolierglas und besitzt 
eine kontinuierliche Phase, die aus einem thermoplastischen Harz gebildet wird, und eine Dispersionsphase. die aus einer 60 
Gummizusammensetzung gebildet wird, von der zumindest ein Teil dynamisch vernetzt ist. Die Dispersionsphase ist 
gleichformig in der kontinuierlichen Phase dispergiert. 

Als das thermoplastische Harz, das eine der Komponenten der erfindungsgemaBen Zusammensetzung darstellt, wird 
ein thermoplastisches Harz mit einer Wasserdampfpermeabilitat von 100 g/m 2 • 24 h oder weniger, wenn aus diesem 
thermoplastischen Harz allein ein Blatt mit einer Dicke von 30 um gebildet wird. verwendet. 65 

Illustrative Beispiele fur das thermoplastische Harz schlieBen auf Polyolefin basierende Harze, wie beispielsweise 
hochdichtes Polyethylenharz (HDPE), niederdichtes Polyethylen (LDPE), ultrahochmolekulargewichtiges Polyethylen 
(UHNWPE), isotaktisches Polypropylen, syndiotaktisches Polypropylen und Ethylen-Propylen-Copolymemarze ein, so- 
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wie auf Polyamid basierende Harze, wie beispielsweise Nylon 6 (N6), Nylon 66 (N66), Nylon 46 (N46), Nylon 1 1 (Nl 1 ), 
Nylon 12 (N12), Nylon 610 (N610), Nylon 612 (N612). Nvlon 6/66 Copolymer (N6/66), Nylon 6/66/610 Copolymer 
(N6/66/6 1 0), Nylon MXD6 (NXD6), Nylon 6T, Nylon 6/6T Copolymer, Nylon 66/PP Copolymer und Nylon 66/PPS Co- 
polymer; auf Polyester basierende Harze, wie beispielsweise aromat ische Polyester, beispielsweise Polybutylentercph- 
5 thai at (PBT) und Polyethylenterephthalat (PET); auf PoJyether basierende Harze, wie beispielsweise Polyphenylenoxid 
(PPO), modifiziertes Polyphenylenoxid (niodifiziertes PPO), Polysulfon (PSF) und Polyetheretherketon (PEEK); auf Po- 
lymethacrylat basierende Harze, wie beispielsweise Methylpolymethacrylat (PMMA) und Ethylpolymethacrylat; auf 
Polyvinyl basierende Harze, wie beispielsweise Vinylalkohol/Eihylen-Copolymer (EVOH), Polyvinylidenchlorid 
(PVDG) und Vinylidenchlorid/Methylacrylat-Copolymer; Fluorharzc wie bei spiel weise Polyvinylidenfluorid (PVDF), 

10 Polychlorfluorethylen (PCTFE) und Polyacrylonitrilharz (PAN) usw. 

Unter diesen sind auf Polyolefin basierende Harze, auf Polyester basierende Harze, auf Polyether basierende Harze 
und Fluorharze mit einer Warmverfonnungstemperatur von 50°C oder mehr bevorzugt, da die daraus erhallene erfin- 
dungsgemaBe Zusammensetzung. eine exzellente Formbarkeit und eine exzellente Warmverformungsbestandigkeit ge- 
gen Temperaturen von Umgebungsluft oder ahnlichem aufweisen, wenn sie als Dichtmaterial und Abstandhaller fur Iso- 

15 lierglas verwendet wird, wie nachfolgend beschrieben, so dass die Verringerung der Wasserdampfpernieabilitat, die 
•durch Wasserabsorpuon hervorgerufen wird, minimieri werden kann. 

Die in. der kontinuierlichen Phase der erfindungsgemaBen Zusammensefzung dispergierten Dispersionsphase wird aus 
einer Gummizusammensetzung gebildet, von der zumindest ein Teil dynamisch vemetzt ist. Gummi mit einer Wasser- 
dampfpernieabilitat von 300 g/m 2 • 24 h oder weniger, wenn ein Blatt mit einer Dicke von 30 um durch Vernetzen von 

20 nur der Gumrnikomponente hergestellt wird, wird als Gummikomponente verwendet, die die Hauptaufbaukomponente 
dieser Dispersionsphase darstellt. Illustrative Beispiele fur die Gummikomponente schlieBen cyclisches NR, Ethylenpro- 
pylengumini (EPDM, EPM), Polyisobutylen, KR, Br-IIR, Cl-HR, Halogenid von Paramethylstyrol-Polyisobutylen-Co- 
polymer (X-IPMS), Ethylen-Vinylacetatgummi (EVA), chloriertes Polyethylen, chlorsulfoniertes Polyethylen, Acrylni- 
trilbutadienkautschuk und Hydride davon, Hydringummi usw. ein. Von diesen sind Ethylenpropylengurnrni, UR, Br-IER 

25 und X-IPMS unter den Gesichtspunkten der Warmebestandigkeit zum Zeitpunkt des 'Verknelens mit einem Harz, der ge- 
ringen Wasserdampfpermeabilitat und der Vemetzungsreakti vitat bevorzugt. 

Ferner konnen ein Verstarkungsmittel, ein FiiUstoff, ein Weichmacher, ein Vernetzungsmittel, ein Alterungsverhinde- 
rer, ein Verarbeitungshilfsmitlel usw., wie sie ublicherweise zur Verbesserung der Dispergierbarkeit, Warmebestandig- 
keit usw. von Gummizusammensetzungen sowie fur andere Zwecke beigemischt werden, in geeigneter Weise mit der die 

30 Dispersionsphase bildenden Gummizusammensetzung vermischt werden. 

Die Kombination des thermoplastischen Harzes, das die kontinuierliche Phase bildet, und des Gummis, das den 
Hauptaufbaubestandteil der Dispersionsphase der erfindungsgemaBen Zusammensetzung bildet, ist nicht sonderlich be- 
schrankt, und mindestens ein thermoplastisches Harz, ausgewahlt aus den obigen thermoplastischen Harzen, und minde- 
stens ein Gummi, ausgewahlt aus den obigen Gummis, konnen in Kombination miteinander verwendet werden. 

35 . Das Gewichtsverhaltnis der thermoplastischen Harzzusammensetzung zur Gummizusammensetzung, die die erfin- 
dungsgemaBe Zusammensetzung bilden, ist nicht sonderlich beschrankt, isl jedoch vorzugsweise 85/15 bis 15/85, weiter 
bevorzugt 50/50 bis 30/70. 

Wie kritisch dieses Verhaltnis isu hangt von dem Volumenverhaltnis und dem Vlskositatsverhaltnis der thermoplasti- 
schen Ilarzzusammensetzung zur Gummizusammensetzung ab. 

40 Die Gummizusammensetzung ist die Dispersionsphase und die thermoplastische Harzzusammensetzung ist die konti- 
nuierliche Phase der erfindungsgemaBen Zusammensetzung. Selbst. wenn beide Komponenien einfach miteinander ver- 
knetet. werden, wahrend sie geschmolzen werden, wird nicht immer eine thermoplastische Elastomerzusammensetzung 
mit der in Frage stehenden Dispersionsstruktur erhalten. Die Beziehung zwischen der Schmelzviskositat der thermopla- 
stischen Harzzusammensetzung zu der Schmelzviskositat der Gummikomponente bei ihrer Verknetungstemperatur wird 

45 durch Steuerung des Volumenverhaltnisses beider miteinander zu vermischender Komponenten so gesteuert, dass der 
Wert oli in der folgenden Gleichung weniger als 1 betragt. 

cii = (4> R /<t> P ) x (Tlp/HiO 

50 worin 4>r der Volumenanteil der GurnmizusammenseUung ist, 4> P ist der Volumenanteil der thermoplastischen Harzzu- 
sammensetzung, T| P ist die Schmelzviskositat (Poise) der Gummizusammensetzung bei einer Temperatur und einer 
Schergeschwindigkeit, bei der die thermoplastische Harzzusammensetzung und die Gummi zusammensetzung miteinan- 
. . der verknetet werden, und T|r ist die Schmelzviskositat (Poise) der thermoplastischen Harzzusammenestzung bei einer 
Temperdtur und einer Schergeschwindigkeit, bei der die thermoplastische Harzzusammensetzung und die Gummizusam- 

55 mcnsctzung miteinander verknetet werden. 

Wenn der Wert von mehr als 1 betragt. kann die Dispersionsstruktur der erfindungsgemaBen Zusammensetzung in- 
vertiert sein, und die Gummizusammensetzung kann die kontinuierliche Phase der Zusammensetzung sein. 

0,5 < Tl R /Tip < 3,0 ist bevorzugt. Innerhalb dieses Bereiches ist die Gummizusanimensetzung in dem thermoplasti- 
schen Harz in Form von Teilchen mit einer GroBe von ungefahr 0,1 pm bis mehrere 10 pm dispergiert. 

60 ErfindungsgemaB bedeutet der Ausdruck M Schmelzviskosilat M die Schmelzviskositat jeder Komponente bei einer will- 
kurlichen Temperatur beim Verkneten. Da die Schmelzviskositat einer Polymerkomponete mit der Temperatur, Scherge- 
schwindigkeit (sec"') und der Scherbeanspruchung veranderlich isl, wird diese anhand der folgenden Gleichung erhal- 
ten, indem die Polymerkomponente in geschmolzenem Zustand bei einer willkiirlichen Temperatur, bei der die Kompo- 
nente geschmolzen ist, in einem diinnen Rohr flieBt, insbesondere in dem Temperaturbereich zum Zeitpunkt des Verkne- 

65 tens, und Messen der Beanspruchung und der Schergeschwindigkeit 

Tl=o7y 
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■> worin 0 die Scherbeanspruchung und 7 die Schergeschwindigkeit darstellt. 

Als ein Bei spiel fur die Messung der Schmelzviskositat kann das Kapillarrheomeier Capillograph 1C von Toyo Seiki 
Co., Ltd. verwendet werden. 

Die erfindungsgemaBe Zusammensetzung kann ein Feuchugkeitabsorptionsmittel enthalten. Wenn die erfindungsge- 
maBe Zusamniensetzung als Dichtmaterial oder Abstandhalter fur Isolierglas verwendet wird, insbesondere als Dichtma- 5 
terial und Abstandhaller, enthall es vorzugsweise ein Feuchtigkeitsabsorpuonsmittel. 

Der Ausdruck "Dichtmaterial und Abstandhalter" bedeutet, dass die erfindungsgemaBe Zusamniensetzung als Ab- 
standhalter verwendet wird, der in dem Raum zwischen den Randbereichen der einander gegeniiberliegenden Piatt en aus 
Isolierglas angeordnet ist, wodurch die Dicke der Luftschichl des Isolierglases sichergestellt wird, und dass der Abstand- 
halter rnit den Glasplatten druckkontaktiert wird, ohne ein Dichtmaterial zwischen den Abslandhalter und die Glasplatten 10 
einzubringen, so dass die erfindungsgemaBe Zusammensetzung als Dichtmaterial zur Isolierung der Luftschichl von der 
Umgebungsluft verwendet wird. Das heiBL, wenn die erfindungsgemaBe Zusammensetzung als Dichtmaterial und Ab- 
standhalter verwendet wird, dient sie gleichzeitig als Abstandhaller und DichUnaterial. 

Die erfindungsgemaBe Zusammensetzung kann als Dichtmaterial fur Isolierglas verwendet werden, und kann in Kom- 
bination mil anderen Abstandhaller n verwendet werden, oder kann als Abstandhaller und in Konibination mit anderen 15 
Dichtmateri alien verwendet werden. 

Vorzugsweise enthall die erfindungsgemaBe Zusammensetzung ein Feuchtigkeitabsorptionsmittel. Wenn die erfin- 
dungsgemaBe Zusammensetzung als Dichtmaterial und Abstandhalter fiir Isolierglas verwendet wird, ist sie wirksam, da 
sie Feuchtigkeit absorbieren kann, die in der zwischen den beiden Glasplatten ausgebildeten Luftschicht enthalten ist, sie 
kann die Luftschicht trocknen, sie kann Wasser absorbieren, das von auBerhalb des Isolierglases eindringt und kann einen 20 
Anstieg des Taupunkts der in der Luftschicht eingeschlossenen Luft verhindern. Der Ausdruck "Taupunkt in dem Isolier- 
glas" bedeutet die hochste Temperatur, bei der visuell eine Taukondensation auf der inneren Oberflache des Isolierglases 
visuell beobachtet wird. 

Als Feuchtigkeitsabsorptionsmittel kann ein Feuchtigkeitsabsorptionsmittel verwendet werden, das iiblicherweise in 
den Metallabstandhalter oder ahnliches von Isolierglas eingefullt wird, wie beispielsweise synthetischer Zeolith, Silica- 25 
gel. Alumina usw. 

Die Menge des Feuchtigkeitsabsorptionsmittels betragt vorzugsweise 10 bis 70 Gewichtsteile auf Basis von 100 Ge- 
wichtsteilen der Gesamtmenge der Polymerkomponenten (thermoplasusches Harz und Gummi) der vorliegenden Erfin- 
dung. Innerhalb dieses Bereichs kann eine Zusammensetzung mit exzellenter Hygroskopizitat erhalten werden. 

Ferner enthall die erfindungsgemaBe Zusammensetzung vorzugsweise ein DampfpermeabiUtats-Barriereharz (nach- 30 
folgend als "Barriereharz" bezeichnet). Die erfindungsgemaBe Zusammensetzung besitzt eine exzellente Dampfdurch- 
dringungsbestandigkeit, da das thermoplastische Harz, das die kontinuierliche Phase der Zusammensetzung bildet, und 
das Gummi, das die Hauptaufbaukornponente der Dispersionsphase darstellt, eine Wasserdampfpermeabilitat unterhalb 
jeweils vorherbestimmter Werte besitzen. Wenn die erfindungsgemaBe Zusammensetzung jedoch ein Barriereharz en t- 
-halt^wird die Dampfdurchdringungsbestandigkeit der erhalteneri erfindungsgemaBen Zusammensetzung weiter verbes- 35 
sen. 

Der Ausdruck "Barriereharz M , wie er hierin verwendet wird, bedeutet ein Harz, das eine kleinere Wasserdampfpermea- 
bilitat besitzt als das thermoplastische Harz, das die kontinuierliche Phase bildet, es kann durch Erhohung der Kristalli- 
nitat eine Barriere sein, auch wenn es vom gleichen Ilarztyp ist wie das thermoplastische Harz der kontinuierlichen 
Phase, es wird vorzugsweise in Schichten in die kontinuierliche Phase in lamellarer Form eingeknetet, wenn es in die er- 40 
findungsgemaBe thermoplastische FJastomerzusammensetzung eingeknetet. wird, und es besitzt wunschenswerterweise 
eine lamellare Form mit einem Seitenverhaltnis von 10 bis 500 (Seitenverhaltnis: a/b, worin a die Lange der langen 
Achse und b die Lange der kurzen Achse darstellt). 

In Isolierglas, in dem die erfindungsgemaBe Zusammensetzung als Dichtmaterial und Abstandhalter verwendet wird, 
wie nachfolgend beschrieben, liegt das Barriereharz vorzugsweise in der kontinuierlichen Phase der erfindungsgemaBen 45 
Zusammensetzung vor, und ist als lamellares Produkt parallel zu den auBeren Oberflachen des Isolierglases dispergiert. 
Das in Schichten dispergierte Barriereharz ist wirksam bei der Verhinderung des Eindringens von Dampf und in der Ver- 
ringerung der Wasserdampfpermeabilitat. 

Illustrative Beispiele. fiir. Harzkompen ten, die das Barriereharz. darstellern schlieBen Polyolefine ein, wie beispiels- 
weise hochdichtes Polyethylen (HDPE) und ultrahochmolekulargewichtiges Polyethylen (UHMWPE), Polyamidharze, 50 
wie beispielsweise Nylon 6, Nylon 66 und aromatisches Nylon (MXD6), Polyesterharze, wie beispielsweise Polyethy- 
lenterephthalat (PET), Polyvinylharze wie Ethylen-Vinylalkohol (EVOH), Poly vinylchloridharze. Polyvinylidenchlorid- 
harze (PVDC) usw. ErfindungsgemaB konnen diese Barriereharze alleine oder in Konibination von zwei oder mehreren 
verwendet werden. 

Wenn die erfindungsgemaBe Zusammensetzung ein Barriereharz cnthalt, wird der Gchalt an Barriereharz in gccignctcr 55 
Weise so bestimmt, dass die Schmelzviskositat und Volumenanteile der thermoplastischen Elastomerzusammensetzung, 
die die erfindungsgemaBe Zusammensetzung bildet, ausschlieBlich des Barriereharzes, und das Barriernharz die folgen- 
den Gleichungen (1) und (2) erfullen. Das Gewichtsverhaltnis der obigen thermoplastischen Elastomerzusammenset- 
zung zu dem Barriereharz liegt vorzugsweise ini Bereich von 90/10 bis 50/50, vorzugsweise 90/10 bis 70/30. 

60 

Tid/ii™ > 2,0 (1) 

a 2 = <D d /<l> m x iin/rid < 1 ,0 (2) 

worin T| d die Schmelzviskositat (Poise) des Barriereharzes darstellt, i\ m ist die Schmelzviskositat. (Poise) der thermopla- 65 
stischen Elastomerzusammensetzung, O d ist der Volumenanteil des Barriereharzes und <J> m ist der Volumenanteil der 
thermoplastischen Elastomerzusammensetzung. 

In dem Ausdruck (1) wird das Barriereharz in der thermoplastischen Elastomerzusammensetzung eindispergiert, wenn 
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es geschmolzen und verknetet wird, wenn der Wert von T\ d /y\ m weniger als 2 betragt, und seine Funklion als Barriere wird 
verringert. Der Wert von r\dft) m betragt vorzugsweise 3 oder mehr. In dem Ausdruck (2) kann das Barriereharz als Di- 
spersionsphase in der konlinuierlichen Phase aus der thermoplastischen Elastomcrzusammensetzung voriiegen, genauer 
in der thermoplastischen Harzzusammensetzung, die die kontinuierliche Phase der thermoplastischen Elastomerzusam- 
5 mensetzung bildet, wenn OL2 kleiner 1 ist. 

Zu der erfindungsgemaBen Zusammensetzung kann in solchen Grenzen, die das erfindungsgemafie Ziel nichl beein- 
trachtigen, zur Verbesserung der FlieBfahigkeit, der Warmebestandigkeit, der physikalischen Festigkeit, zur Kostensen- 
kung usw. ein Fullstoff zugegeben werden, wie beispielweise Talk, Calciumcarbonat, Mica oder RuB, ein Klebrigmacher, 
wie Beispielsweise Rosinester und Coumaronharz, ein Alterungsverhinderer, ein thermischer Stabilisator, ein Antioxida- 

10 tionsmittel. ein Weichmacher, ein Verarbeitungshilfsmittel und andere ZusatzstorTe. Ferner kann zur Einfarbung ein an- 
organisches oder organisches Pigment mit der thennoplaslischen HarzzusainiTiensetzung vermischt werden. 

Femer kann zu der erfindungsgemaBen Zusammensetzung ein Haftfahigkeitsverbesserer hinzugegeben werden, wo- 
durch die Adhasion auf Glas verbessert wird. Der Adhasionsverbesserer ist ein Silankupplungsmittel, wie beispielsweise 
Vinylsilan, Methacrylsilan, Aminosilan, Epoxysilan oder Mercaplosi lan, oder ein Polymer miteiner Maleinsauregruppe, 

15 Carbonsauregruppe, Hydroxylgruppe oder Epoxygruppe. Spezifische Beispiele fur den Adhasionsverbesserer schlieBen 
maleinsauremodifiziertes Polyethylen, maleinsauremodifiziertes Polypropylen, maleinsauremodifiziertes Ethylenethyl- 
acrylat, epoxymodifiziertes Styrolbutadien-Copolymer, epoxymodifiziertes Ethylen-Vinylacetat-Copolymer, Elhylen- 
VinylacetaL-Copolymer und verseifte Produkte davon ein. 

Wenn die chemischen Kompatibilitaten der obigen spezifischen thermoplastischen Harzzusarrimensetzung und Gum- 

20 mizusammensetzung voneinander abweichen, wird vorzugsweise als dritte Komponente ein geeignetes Kompatibilisie- 
rungsmittel verwendet, wodurch beide Materialmen kompatibilisiert werden. Durch die Beimischung eines Kompatibili- 
sierungsmitlels wird die Grenzflachenspannung zwischen der thermoplastischen Harzzusammensetzung und der Gum- 
mizusanimensetzung verringert, mit dem Ergebnis, dass die charakteristischen Eigenschaften beider Zusanimensetzun- 
gen in wirksamerer Weise entwickelt werden, da der Teilchendurchmesser derGummizusammensetzung, die die Disper- 

25 sionsphase bildet, sehr klein wird. Das Kompatibilisierungsmiuel ist iiblicherweise ein Copolymer, das sowohl die Struk- 
turen der Harzkomponente als auch der Gummikomponente oder eine beliebige von diesen aufweisU oder ein Copolymer 
mit einer Epoxygruppe, Carboxylgruppe, Carbonylgruppe, Halogengruppe, Aminogruppe, Oxazolingruppe oder Hydro- 
xylgruppe, die mit der Harzkomponente oder Gummikomponente reagieren kann. Diese konnen in Abhangigkeit von 
den Typen der miteiander zu vermischenderi Harzkomponente und Gummikomponente ausgewahlt werden. 

30 Allzweckkompatibilisierungsmittel schlieBen ein auf Styrol-Ethylen-Butylen-Styrol basierendes Blockcopolymer 
(SEBS) und maleinsauremodifizierte Produkte davon, EPDM, EPM und maleinsauremodifizierte Produkte davon, 
EPDM/Styrol und EPDM/Acrylonitril-Pfropfcopolmyere und maleinsauremodifizierte Produkte davon, Styrol/Malein- 
saure-Copolymer, reaktives Phenoxihin usw. ein. 

Wenn ein Kompatibiiisierungsmittel in die erfindungsgemafie Zusammensetzung beigemischt wird, so ist dessen 

35 Menge nicht sonderlich beschrankt, betragt jedoch vorzugsweise 0,5 bis 20 Gewichtsteile auf Basis von 100 Gewichts- 
teilen der Gesamtmenge der Polymerkomponenten (thermoplastisches Harz und Gummi). 

ErfindungsgemaB konnen das Vulkanisationsmittel, der Vulkanisationsbeschleuniger, die Vulkanisationsbedingungen 
(Temperatur und Zeit) usw., die zur dynamischen Vemetzung der Gummizusammensetzung verwendet werden, in geeig- 
neter Weise in Abhangigkeit von der Zusammensetzung der verwendeten Gummizusammensetzung bestimmt werden 

40 und sind nicht sonderUch. beschrankt. Als Vulkanisationsmittel kann ein allgemeines Gummi vulkanisationsmittel (Ver- 
net7.ungsmi ttel) verwendet: werden . 

Illustrative Beispiele fiir auf Schwefel basierende Vulkanisationsmittel, die als Gummi vulkanisationsmittel verwendet 
werden, schlieBen Schwefelpulver, ausgefallten Schwefel, hochdispergierbaren Schwefel, oberflachenbehandelten 
Schwefel, unloslichen Schwefel, Dimorpholinsulfid, Alkylphenoldisulfid usw. ein. 

45 Wenn dieses auf Schwefel basierende Vulkanisationsmittel verwendet wird, betragt dessen Menge vorzugsweise 0,5 
bis 4 phr (Gewichtsteile auf Basis von 100 Gewichtsteilen der Gummikomponente, im folgenden ebenso). 

Auf organischem Peroxid basierende Vulkanisationsmittel schlieBen Benzoylperoxid, t-Butylhydroperoxid, 2,4-Di- 
chlorbenzoylperoxid, 2,5-Dimethyl-2,5-di(t-butyiperoxy)-hexan und 2,5-Dimethylhexan-2,5-di(peroxybenzoal) ein. 
Wenn dieses auf organischem Peroxid basierende Vulkanisationsmittel verwendet wird, betragt dessen Menge vor- 

50 zugsweise 1 bis 15 phr. 

Femer schlieBen auf Phenolharz basierende Vulkanisationsmittel Bromide von Alkyiphenolharzen, gemischte Vernet- 
zungsvulkanisationsmittel, die ein Halogendonor, wie beispielsweise Zinnchlorid oder Chloropren, und ein Alkylphen- 
olharz enthalten, ein. 

Wenn dieses auf Phenolharz basierende Vulkanisationsmittel verwendet wird, ist dessen Menge vorzugweise 1 bis 20 
55 phr. . 

Andere Vulkanisationsmittel schlieBen Zinkoxid (ungefahr 5 phr), Magnesiumoxid (ungefahr 4 phr), Litharge (unge- 
fahr 10 bis 20 phr), p-Chinondioxim, p-Dibenzoylchinondioxim, Tetrachlor-p-benzochinon, Poly-p-dinitrobenzol (unge- 
fahr 2 bis 10 phr) und Methylindianilin (ungefahr 0,2 bis 10 phr) ein. 

Die erfindungsgemaBe Zusammensetzung kann bei Bedarf einen Vulkanisationsbeschleuniger enthalten. Ein allge- 
60 meiner Vulkanisationsbeschleuniger, wie beispielsweise eiri auf Aldehyd-Ammoniak basierender, auf Guanidin basie- 
rerider, auf Thiazol basierender, auf Sulfenamid basierender, auf Thiurain basierender, auf Dithionat basierender oder auf 
Thioharnstoff basierender allgemeiner Vulkanisationsbeschleuniger kann in einer Menge von ungefahr 0,5 bis 2 phr ver- 
wendet werden. 

Illustrative Beispiele fiir den Vulkanisationsbeschleuniger schlieBen Hexamethylentelramin als auf Aldehyd-Ammo- 
65 niak basierenden Vulkanisationsbeschleuniger, Diphenylguanidin als auf Guanidin basierenden Vulkanisationsbeschleu- 
niger, Dibenzothiazyldisulfid (DM), 2-Mercaptobenzothiazol und Zn-Salze und Cyclohexaminsalze davon als auf Thia- 
zol basierende Vulkanisationsbeschleuniger, Cyclohexylbenzothiazylsulfenamid (CBS), N-Oxydiethylenbezothiazyl-2- 
sulfenamid, N-t-Butyl-2-benzothiazolsulfenamid und 2-(ThymoIpolyniuildithio>benzothiazol als auf Sulfenamid basie- 



6 



BNSDOCID: <DE 19950535A1„I > 



DE 199 50 535 A 1 



% renden Vulkanisalionsbeschleuniger, Tetramethyllhiuramdisulrid (TMTD); Tetraelhylthiuramdisulfid, Tetramelhylthiu- 

ram-Monosulfid (TMTM) und Dipentamethylenthiuramtetrasulfid als auf Thiuram basicrenden Vulkanisationsbeschleu- 
niger, Zn-Dimethyldithiocarbamat, Zn-Diethyldithiocarbamai, Zn-di-n-Butyldithiocarbamat, Zn-Ethylphenyldilhiocar- 
bamat, Tc-Diethyldithiocarbamal, Cu-Di methyl dithiocarbamat, Fe-Dimethyldithiocarbamat und Pipecolinpipecolyldit- 
hiocarbainat als auf Dilhionat. basierenden Vulkanisalionsbeschleuniger und Ethylenlhiohamstoff und Diethyl thioham- 5 
stoff als auf ThioharnstofT basierenden Vulkanisalionsbeschleuniger ein. 

Ferner kann als Vulkanisalionsbeschleuniger auch ein allgemeiner Gummizusatzsioff, wie beispielsweise Zinkoxid 
(ungefahr 5 phr), Stearin saure, Olein saure oder ein Zn-Salz da von (ungefahr 2 bis 4 phr) verwendet werden. Die erfin- 
dungsgemaBe Zusammensetzung wird hergestelll, indem zunachst eine thermoplastische Harzkomponente und eine un- 
vulkanisierte Gummizusammensetzung in einen Kneter eingefuhrt werden, wie beispielsweise einen Zwillingsschrau- 10 
benkneter, worin diese Zusarnmensetzungen geschmolzen und geknetet werden, und die Gummizusainmensetzung als . 
eine Dispersionsphase (Domane) in der thermoplastischen Harzzusammensetzung dispergiert wird, die eine konlinuier- 
liche Phase (Matrixphase) ausbildet. AnschlieBend kann eine thermoplastische Elastomerzusammensetzung hergestelll 
werden durch Zugabe eines Vulkanisaiionsmittels unter Kneten, wodurch die Gummizusammensetzung dynamisch ver- 
netzt wird. Die Zugabe von Mischungszusatzstoffen zu der thermoplastischen Harzzusammensetzung oder der Gummi- 15 
zusammensetzung kann wahrend des Knetens, vorzugsweise jedoch vor dem \ferkneten, durchgefuhrt werden. Vorab 
wird.der Gummizusammensetzung ein Vulkanisationsmittel beigemischt, so dass die Gummizusammensetzung vernetzt 
werden kann, wahrend die thermoplastische Harzzusammensetzung und die Gummizusammensetzung miteinander ver- 
knetet werden. 

Der zum Verkneten der thermoplastischen Harzzusammensetzung und der Gummizusammensetzung verwendete 20 
Kneter ist nicht sonderlich beschrankt, und es kann ein Schraubenextrudei; ein Kneter, ein B anbury-Mi scher, ein Zwil- 
lingsschrauben-Knetextruder usw. verwendet werden. Insbesondere zum Verkneten der thermoplastischen Harzzusam- 
mensetzung und der Gummizusammensetzung und zur dynamischen Vemetzung der Gummizusammensetzung wird 
vorzugsweise ein Zwillingsschrauben-Knetextruder verwendet. Zum sequenziellen Kneten dieser Zusarnmensetzungen 
konnen zwei oder mehr Kneter verwendet werden. 25 

Hinsichtlich der Schmelzknetbedingungen kann die Temperatur hoher sein als die Schmelziemperat.ur des thermopla- 
stischen Harzes. Wenn ein Barriereharz beigemischt wird, kann die Temperatur hoher sein als die Schmelztemperatur des 
thermoplastischen Harzes und weniger als die Warmverformungstemperatur des Barriereharzes. Die Schergeschwiridig- 
keit zum Zeitpunkt des Knetens betragt vorzugsweise 500 bis 7.500 sec" 1 . Die Gesamtknetdauer betragt 30 Sekunden bis 
10 Minuten und die Vulkanisationszeit nach Zugabe vorzugsweise 15 Sekunden bis 5 Minuten. 30 

Die hergestellte thermoplastische Elastomerzusammensetzung wird dann aus dem Knetextruder strangformig extru- 
diert, mit Wasser oder ahnlichem abgekiihit, mit einer Harzpelletiervorrichtung pelletiert und kann dann geformt werden. 
Die so hergestellie Hochtemperatur-thermoplastische Elastomerzusammensetzung kann direkt in den Raum entlang der 
Randbereiche der Glasplatten des Isolierglases und eines zuvor installierten Abstandhalters als Dichtmaierial fur das Iso- 
lierglas eingebracht und verteilt werden. 35 

Alternativ dazu kann die hergestellte thermoplastische Elastomerzusammensetzung durch Extrusionsformgebung, In- 
jektionsfonngebung oder ahnliches in Form eines Abstandhalters ausgebildet werden. In diesem Falle wird, wenn die 
von einer Formgebungsmaschine ausgestoBene Hochtemperatur-thermoplastische Elastomerzusammensetzung verwen- 
det wird, die Adhasion auf den Glasplatten und dem Abstandhalter in vorteilhafter Weise erhoht. 

Wenn die erfindungsgemaBe Zusammensetzung ein Barriereharz enthalt, werden die Pellets, die durch Formung der 40 
wie oben beschrieben hergestellten thennoplastischen FJastornerzusammensetzung und die Pellets des obigen Barriere- 
harzes in einem vorherbestimmten Verhallnis miteinander vermischt. Das Vennischen der Pellets wird durch Trockenmi- 
schen mit einem ublicherweise verwendeten Mischer oder ahnlichem durchgefuhrt, oder durch Zufuhrung der Pellets in 
eine Knet.vorrichtung aus unabhangigen Zufiihrvorrichtungen in einem vorherbestimmten Verhaltnis. 

Die Mischung der beiden Pellets wird bei geringer Schergeschwindigkeit (beispielsweise 30 secT 1 oder mehr und we- 45 
niger als 300 sec" 1 ) schmelzgeknetet, beispielsweise indem die thermoplastis.che Elastomerzusammensetzung und das 
Barriereharz in einem Einzelschraubenextruder schmelzgeknetet werden, und die Mischung wird vom Ende des Extru- 
ders extrudiert oder injekuonsgeformt, und das resultierende schmelzgeknetete Produkt wird direkt in eine Formge- 
bungsmaschine eingefuhrt^ wodurch ein Dichunaterial und Abstandhalter hergestelll wird. Alternativ dazu kann das ge- 
knetete Produkt vom Ende des Extruders in Strangfonn extrudiert, peiletisiert und geformt werden. 50 

Wenn die erfindungsgemaBe Zusammensetzung als DichUnateriaL Abstandhalter oder Dichtmaterial und Abstandhal- 
ter verwendet wird, ist das Barriereharz vorzugsweise in lamellaren Schichten parallel zur peripheren Oberflache des Iso- 
lierglases angeordnet. Zur derartigen Anordnung des Barriereharzes ist es wirksam, die Form der Diise zur Extrudierung 
der erfinduhgsgemiiBen Zusammensetzung zur Injeklion flach zu machen, oder die Schergeschwindigkeit airi Auslass des 
• Extruders auf 30 bis 300 sec -1 cinzustcllcn. 55 

In der aus den obigen Komponenlen und durch das obige Herstellungsverfahren erhaitenen erfindungsgemaBen Zu- 
sammensetzung bildet die dynamisch vernetzte Gummizusammensetzung eine Dispersionsphase in der eine kontinuier- 
liche Phase bildenden thermoplastischen Harzzusammensetzung. Das heiBt, dass in dem obigen Herstellungsverfahren 
die Vernetzung der Gummizusammensetzung stattfindeL, wahrend die thermoplastische Harzzusammensetzung und die 
Gummizusammensetzung miteinander verknetet werden, so dass die erhaltene Zusammensetzung das vernetzte Gummi 60 
als eine Dispersionsphase enthalt, die in der Harzzusammensetzung als konlinuierlichen Phase fein dispergiert ist. 

In einer Zusammensetzung, die durch einfaches Verknelen des thermoplastischen Harzes mil Gummi erhalten wird, 
wird das Gummi direkt nach dem Kneten mit groBer Scherkraft in Form feiner Teilchen dispergiert, wenn das Verkneten 
jedoch unterbrochen wird, kehrt das Gummi in den Zustand einer groBen Masse zuriick, mit. dem Ergebnis, dass das 
Gummi eine kontinuierliche Phase bilden kann, und das thermoplastische Harz in dem Gummi dispergiert sein kann. 65 
Eine Zusammensetzung Mit dieser Struktur hat eine geringe Warmeverfonnungsbestandigkeit, da das Gummi eine kon- 
tinuierliche Phase bildet. 

Die erfindungsgemaBe Zusammensetzung besitzt eine exzellente Dampfdurchdringungbestandigkeit. Die erfindungs- 
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gemaBe Zusammensetzung, in der Gummi in dem thermoplastischen Harz fein dispergiert vorliegl, besitzt ferner eine ex- 
zellenie Warmverformungsbestandigkeit. 

Die erfindungsgemaBe Zusammensetzung, die ein Feuchligkeitsabsorptionsmittel enthalt, besitzt eine exzellente Hy- 
groskopizitat. 

5 Die erfindungsgemaBe Zusammensetzung, die ein thermoplastisches Harz mil einer Warmverformungstemperatur von 
70°C oder.mehr als kontinuierliche Phase enthalt, besitzt eine exzellente Warmverformungsbestandigkeit und Verarbeit- 
barkeit, wenn die erfindungsgemaBe Zusammensetzung zu einem Dichtmaterial oder ahnlichem verarbeitet wird. 

Femer ist die erfindungsgemaBe Zusammensetzung, die ein Dampfdurchdringungs-Barriereharz enthalt, hinsichllich 
der Dampfdurchdringungsbestandigkeit weiter iiberlegen. 

10 Nachfolgend wird ein Isolierglas beschrieben, worin die erfindungsgemaBe Zusammensetzung als Dichtmaierial und 
Abstandhalter verwendet wird. 

Die Fig. 1(a) und 1(b) sind schematische Schnittansichten in einer zu den Glasplatten des Isolierglases der vorliegen- 
den Erfindung senkrechten Richtung. In dem in den Fig. 1(a) und 1(b) gezeigten Isolierglas 10 ist ein Abstandhalter 3 zur 
Festlegung des Abstandes zwischen den einander gegenuberliegenden Glasplatten 1(a) und 1(b) zwischen den Glasplat- 

15 ten 1(a) und 1(b) installiert, wodurch eine Luftschicht 2 mil einem vorherbesummten Volumen zwischen diesen ausge- 
bildet wird. Dieser Abstandhalter 3 kann aus einem Metall, wie beispielsweise Aluminium, hergestellt. sein, und ein 
Dichtmaterial aus der erfindungsgemaBen Zusammensetzung kann als separate Einheit installiert sein, jedoch ist der Ab- 
standhalter 3 vorzugsweise aus der erfindungsgemaBen Zusammensetzung hergestellt. Die Harte des Abstandhalters aus 
der erfindungsgemaBen Zusammensetzung betragt 25 bis 90 in Einheiten der JIS-A-Harte. Innerhalb dieses Bereichs 

20 kann es vermieden werden, dass das Glas bricht, wenn die Bindungsstarke hoch ist, und die Glasplatten und der Abstand- 
halter voneinander getrennt werden, wenn die Bindungsstarke unzureichend ist, auch wenn die Klebeoberflachen zwi- 
schen den Glasplatten und dem Abstandhalter durch einen AnsUeg der Temperatur der Luftschicht 2 belastet werden. 
Ferner wird das Isolierglas innerhalb dieses Bereichs nicht durch das Gewicht der Glasplatten verfomit 

Der Abstand zwischen den Glasplatten la und lb ist im allgemeinen ungefahr 6 bis 12 mm. Das in den Fig. 1(a) und 

25 1(b) gezeigte Isolierglas umfasst zwei Glasplatten. Die Anzahl der Glasplatten ist nicht auf zwei beschrankt, sondern es 
konnen zwei oder mehr Glasplatten verwendet werden, und die Anzahl der Glasplatten kann nach Bedarf ausgewahlt 
werden. 

In dem in den Fig. 1 (a) und I (b) gezeigten erfindungsgemaBen Isolierglas dien t der Abstandhalter 3 auch als Dichtma- 
terial zur Abdichtung des Raumes zwischen den beiden Glasplatten la und lb von der umgebenden Luftund zum Halten 
30 der Glasplatten. Der Abstandhalter 3 verhindert, dass Wasser von auBen eindringt, ohne dass ein primares Dichtmaterial, 
ein sekundares Dichtmaterial usw. verwendet wird und dient als Abstandhalter und Dichtmaterial zum Halten der zwei 
Glasplatten la und lb in einem vorherbestimmten Abstand. 

Das erfindungsgemaBe Isolierglas kann adhasive Schichten 4 zwischen dem Abstandhalter 3, der auch als Dichtmate- 
rial dient, und den Glasplatten la und lb, wie in Fig. 1(b) gezeigt, aufweisen. Wenn das erfindungsgemaBe Isolierglas die 
35 adhasiven Schichten 4 enthalt, kann die Adhasion zwischen dem Abstandhalter 3 und der Glasplatte la oder lb verbes- 
sert werden, das Eindringen von Wasser von auBerhalb des Isolierglases kann verhindert werden, und der Anstieg des 
Taupunkts der Luftschicht 2 kann unterdriickt werden. 

Als Glasplatte fur das erfindungsgemaBe Isolierglas kann eine Glasplatte zur Verwehdung in Baumateri alien, Fahrzeu- 
gen usw. verwendet werden, und ein Beispiel ist Glas, das ublicherweise in Fenstem, vcrstarktem Glas, Drahtnctzglas, 
40 warmeabsorbierenden Glas, warinereflektierendem Glas, organischem Glas usw. verwendet wird. Die Dicke der Glas- 
platte wird in geeigneter Weise bestimriit. 

Der in der adhasiven Schicht 4 verwendete KlebstofT ist ein Silankupplungsmittel, wie beispielsweise Vinylsilan, Me- 
thacrylsilan, Aminosilan, Epoxysilan oder Mercaptosilan, oder ein Polymer mit einer Maleinsauregruppe, Carbons'aure- 
gruppe, Hydroxylgruppe, Epoxygruppe usw. Illustrative Beispiele fur den KlebstorT schlieBen maleinsauremodifiziertes 
Polyethylen, maleinsauremodifiziertes Poiypropylen, maleinsauremodifiziertes Ethyienethylacrylat, epoxymodifiziertes 
Styrol-Butadien-Copolymer, epoxymodifiziertes Ethylen-Vinylacetat-Copolymer, Ethylen-Vinylacetat-Copolymer und 
Verseifungsprodukte davon ein. Unter diesen sind Olefin- Vinylacetat-Copolymere bevorzugt. Illustrative Beispiele fur 
das Olefin schlieBen Ethylen, Propylen, Buten usw. ein. Unter diesen ist ein Ethylen-Vinylacetat-Copolymer unter dem 
Aspekt der Adhasion mit Glas und der Waserbestandigkeit bevorzugt.. Das obige Olefin- Vinylacetat-Gopolymer ist vor- 
50 zugsweise verseift, da das verseifte Produkt eine hohe Reaktivitat und eine verbesserte Haftfahigkeit aufweist. 

Das erfindungsgemaBe Isolierglas kann im wesentlichen hergestellt werden durch Extrudieren der erfindungsgemaBen 
Zusammensetzung durch eine Duse oder ahnbches, die an einen Extruder angeschlossen ist, in den Raum zwischen zwei 
fixierten parallelen Glasplatten und Verbinden mit den Glasplatten. Die Innenseiten der Randbereiche der Glasplatten la 
und lb, mil denen der AbsLandhalter verbunden ist, kann bei Bedarf mit einer Grundierung und femer bedarfsweise mit 
55 cincm Klcbstoff bcschichtct. sein. Jc nachdem wird die erfindungsgemaBe Zusammensetzung auf die Inncnscitc des 
Randbereiches von einer der beiden Glasplatten extrudiert, und die andere Glasplatte wird mit der erfindungsgemaBen 
Zusammensetzung press verbunden, bevor die Zusammensetzung kalt wird. Zur Beschichtung der Grundierung und des 
KlebstofTs konnen diese manuell mil einer Aufbringvorrichtung oder ahnlichem aufgeschichtet werden, oder automa- 
tisch unter Verwendung eines Roboters zur Extrudierung der Grundierung und des KlebstofTs. 
60 Insbesondere werden die erfindungsgemaBe Zusammensetzung und der KlebstofT durch einen Extruder in einer sol- 
chen Weise coextrudiert, dass der KlebstofT eine auBere Schicht und die und die erfindungsgemaBe Zusammensetzung 
eine innere Schicht bilden und werden dann zu einem Abstandhalter mit einer vorherbestimmten Form geformt. Alter- 
nati v dazu konnen die extrudierte erfindungsgemaBe Zusammensetzung und der extrudierte KlebstofT direkt in den Raum 
zwischen den Randbereichen der Glasplatte abgegeben werden. 
65 Die erfindungsgemaBe Zusammensetzung zur Ausbildung eines Abstandhalters, die nach dem Kneten eine hohe Tem- 
peratur aufweist, wird vorzugsweise auch dann verwendet, wenn sie zu einem Abstandhalter geformt und zwischen den 
Glasplatten installiert wird, selbst wenn sie direkt in den Raum zwischen den Glasplatten aus einem Extruder abgegeben 
wird. Der Grund hierfur ist, dass eine hohe Haftfahigkeit zwischen dem Abstandhalter und den Glasplatten erzielt wer- 
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den kann. 

Das erfindungsgemaBe Isolierglas. das wie oben beschrieben aufgebaut ist, wird in sehr einfacher Weise hergestellt, da 
die Anzahl der Herslellungsschriile im Vergleich zu herkommlichem Isolierglas, das unler Verwendung eines Metallab- 
standhalters und einem Dichtmaterial hergestellt wird, wesentlich reduziert isi. 

Da die erfindungsgemaBe Zusamniensetzung als Dichlmalerial und Abstandhalter verwendet wird, braucht es im Ge- 5 
gensaiz zu dcm herkommlichen Zwei-Hussigkeiten-Typ-Dichtmaterial nicht lange, diese auszuharten, und folglich ist 
die Produkli vital hoch. Da die erfindungsgemaBe Zusanimenselzung wie oben beschrieben eine exzellente Dampfdurch- 
dringungsbesUindigkeit aufweist, hat das erfindungsgemaBe Isolierglas einen niedrigen Taupunkt. Da die erfindungsge- 
maBe Zusanimenselzung ferner eine exzellente Warmverfonnungsbcstandigkeil aufweist, wird das Isolierglas nichl 
durch Verschiebung der Glasplalten deformiert, auch wenn die Tempcratur der Glasplatten durch die Temperatur der 10 
Umgebungsluft oder ahnliches erhoht wird. 

In dcm Isolierglas, in dem die erfindungsgemaBe Zusamniensetzung verwendet wird, die ein Feuchtigkeilsabsorpti- 
onsniittel und ein Barriereharz enlhalt, kann die Luftschicht in trockenem Zustand gehalten werden, das Eindrigen von 
Wasser auBerhalb kann verhindert werden, und der Taupunkt kann auf einem niedrigen Niveau gehalten werden. 

Ferner ist von den obigen Verfahren zur Herstellung des erfindungsgemaBen Isolierglases ein Verfaliren bevorzugt, das is 
die Schritte des Vorabeinbringens des Fuhrungsendes der Beschickungsduse in den Raum zwischen den Randbereichen 
einer Mehrzahl von Glasplalten, Kontaku'eren einer am oberen Ende des Fiihrungsendenteils der Duse angebrachten 
Gleitplatte mil den Randbereichen der Mehrzahl der Glasplalten, Abgabe eines Dichtmaterials aus dem Fuhrungsende 
des Dusenkorpers niit. einer vorherbestimmten Geschwindigkeit und Bewegen von mindestens einem von den Glasplal- 
ten und dem Dusenkorper relali v zu dem anderen, wodurch das Dichimaterial in den Raum zwischen den Randbereichen 20 
der Glasplalten aus dem Fuhrungsende der Duse abgegeben wird, umfasst. Nach diesem Verfahren kann das Dichtmate- 
nal effizient in den Raum zwischen den Randbereichen der Glasplalten eingebracht werden, und das Dichtmaterial kann 
so verteilt werden, dass ein gutes Erscheinungsbild erhalten wird, und durch Reduzierung der Anzahl der Arbeitsschritte 
kann eine effiziente Verarbeitung durchgefuhrt werden. 

Ferner wird in diesem Verfahren vorzugsweise eine Produktionsdiise verwendet, die eine Breite zur Positionierung des 25 
Abstands zwischen der Mehrzahl der Glasplatten am Fuhrungsende des Dusenkorpers besitzt, und eine Gleitplatte, die 
entlang der Randbereiche der Mehrzahl der Glasplatten am oberen Ende des Fuhrungsendenbereichs aufweist. 

Dieses Verfahren wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die Fig, 2 bis 6 beschrieben. 

Fig. 2 ist eine perspektivische Ansicht einer Duse 20 zur Herstellung von Isolierglas, die zwischen die Randbereiche 
von zwei Glasplatten la und lb eingefuhrt ist, die einander parallel, gegenuberliegen und durch eine nicht gezeigte 30 
Spannvorrichtung oder ahnliches gehalten werden. Fig. 3 ist eine Seitenansicht der Produktionsdiise 20 und Fig. 4 ist 
eine Aufsichi auf die Produktionsdiise 20. 

Die Produktionsdiise 20 besitzt einen Austria 12 zur Abgabe eines Dichtmaterials W in einen Dusenkorper 11 mil ei- 
nem L-formigen Abschnitt, zumindest der Fuhrungsendenanteil 11a der Duse 20 besitzt eine Weite H zur Positionierung 
des Abstands h zwischen einer Mehrzahl von Glasplatten la und lb, und eine Gleitplatte 13, die entlang der Randberei- 35 
che lx der Mehrzahl von Glasplatten la und lb entlanggleitet, ist integral auf der oberen Oberflache des Fuhrunssenden- 
anteils 11a bereitgestellt. 

Die Gleitplatte 13 erstreckt sich entlang der Entladungsrichtung (die durch den Pfeil Q gezeigte Richtung) des Dicht- 
niaierials W, und eine Fuhrungsplatte 14 ist am unteren Endbereich des Fuhrungsendes des Dusenkorpers 20 in einer sol- 
chen Weise ausgebildet, dass die Fiihrungsplatte 14 im wesent lichen parallel zur Gleitplatte 13 ist, und sich entlang der 40 
Abgaberichtung des Dichtmalerials W erstreckt. Der hinlere Endbereich lib des Dusenkorpers 11 ist an eine nichl ge- 
zeigte Zufuhrvorrichtung fur das Dichtmaterial W angeschlossen. 

In dem Verfahren zur Herstellung des Isolierglases unter Verwendung dieser Produktionsdiise 20, wie in Fig. 2 ge- 
zeigl, wird der Fuhrungsendenanieil 11a des Dusenkorpers 11 zuerst in den Raum zwischen den Randbereichen von*zwei 
Glasplatten la und lb, die einander parallel in vorherbestimmtem Absland gegenuberliegen und durch eine nicht ge- 45 
zeigte Spannvorrichtung oder ahnliches gehalten werden, eingefUhn, und das Dichimaterial W wird in den Raum zwi- 
schen den Randbereichen der Glasplatten aus dem Fiihrungsendenbereich 11a der Duse mil einem vorherbestimmten 
Ausfuhrdruck (beispiels weise 15MPa) oder einer vorherbestimmten Abgabegeschwindigkeit (beispielsweise 
2.000 g/min) eingefuhrt, wahrend mindestens eines von den Glasplatten. la und lb und dem Dusenkorper 11 relativ zu 
dem anderen be wegt wird. 
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Das heifit, der Dusenkorper 11 wird entlang der Randbereiche lx der Glasplatten la und lb bewegt, wahrend die Glas- 
platten la und lb in vorherbestimmten Posilionen fixiert sind, oder die Glasplatten la und lb werden mil vorherbesUmm- 
ter Geschwindigkeit bewegt, wahrend der Dusenkorper 11 fixien. ist. Oder der Dusenkorper 11 und die Glasplatten la 
und lb werden in enigegengesetzle Richtungen mil gleicher Geschwindigkeit bewegt, wahrend das Dichlmalerial W aus 
der Zufuhrvorrichtung fur das Dichlmalerial W in den Abgabcdurchtritl 12 in den Dusenkorper 11 eingefuhrt und in den 55 
Raum zwischen den Randbereichen der Glasplatten la und lb abgegeben wird. 

Wenn das Dichtmaterial W eingefuhrt wird, wahrend mindestens eines von den Glasplatten la und lb und dem Du- 
senkorper 11 relauv zu dem anderen bewegt wird, wird die Gleitplatte 13, die am oberen Ende des Fuhrungsendenbe- 
reichs und des Dusenkorpers 11 bereitgestellt ist, mil den Randbereichen lx der Mehrzahl der Glasplatten la und lb kon- 
taktiert und gleitet daran entlang (das Dichtmaterial Q wird mil einem sogenannten Messer flach angedruckt), wodurch 60 
das Dichtmaterial W in den Randbereichen lx der Glasplatten la und lb nivelliert werden kann, und gleichzeitig kann 
die Unterseite des Dichtmalerials in dem Raum zwischen den Glasplatten la und lb durch die Fuhrungsplatte 14 nivel- 
liert werden, die am unteren Endbereich am Fuhrungsende des Dusenkorpers 11, wie in Fig. 5 gezeigu bereitgestellt ist 

Das in diesem Verfahren verwendete Dichtmaterial besitzt vorzugsweise einen MFI (Schmelzflussindex) von ^0 bis 
500g/10min. ~ 65 

Nach dem obigen Verfahren kann das Dichtmaterial in effizienter Weise in dem Raum zwischen den Randbereichen 
der Glasplalten la und lb durch Einfuhrung des Dichtmaterials W in den Raum zwischen die Randbereiche der Glasplat- 
ten la und lb aus dem Fuhrungsende des Dusenkorpers 11 eingefuhrt und niveliien werden, so dass ein gutes Erschei- 
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nungsbild erhalten wird, und durch Reduzierung der Anzahl der Arbeitsschritte kann eine effiziente Verarbeitung durch- 
gefiihrt werden. 

In dem obigen Verfahren wurde das Verfahren der Einfuhrung des Dichtmaterials W in den Raum zwischen die CJlas- 
platten la und lb beschrieben. Das Dichlmaterial W kann jedoch in Raume zwischen zwei oder mehr Glasplatten durch 
5 Veranderung und Bearbeitung des Dusenkorpers eingebracht werden. 

BEISPIEL 

Die folgenden Beispiele dienen der weiteren Beschreibung der thermoplastischen Elastomerzusammensetzung, des 
10 Isolierglases, eines Verfahrens zur Herstellung des Isolierglases und einer Diise gemaB der vorliegenden Erfindung; 

(Beispiele 1 bis 10 und Vergleichsbeispiele 1 und 2) 

Das in Tabelle 1 angegebene Gummi wurde zunachst mil einer Gunimipelleljervorrichtung bei ungefahr 100°C pelle- 
15 tiert, und dann wurden Gummi, ein Matrixharz, ein Alterungsverhinderer, ein Fullstoff und ein Klebrigmacher in den Mi- 
schungsverhaltnissen der Beispiele 1 bis 10 und Vergleichsbeispiele 1 und 2 miteinander trocken vermischt, jede der re- 
sultierenden Mischungen wurde in einen Zwillingsschraubenkneter eingefiihrt und darin schmelzgeknetet. AnschlieBend 
wurde ein Vulkanisauonsmittel zur Durchfiihrung der dynamischen Vulkanisierung uber einer intermediare Injektions- 
offnung zugegeben. An diesem Punkt war der Zwillingsschraubenkneter auf eine Temperatur von 230°C und eine Scher- 
20 geschwindigke.it von 1.000 sec" 1 eingestellt. Femer wurden uber eine endstandige InjektionsofFnung des Zwillings- 
schraubenkneters ein Feuchtigkeitsabsorplionsmittel und ein Klebfahigkeitsverbesserer injiziert. 

Die in Strangform aus dem Doppelschraubenkneter extrudierte thermoplastische Elastomerzusammensetzung wurde 
mit Wasser gekiihlt und mit einer Harzpelletiervorrichtung pelletiert. 

Zwei quadra tische GlasplaUen mit 300 mm Kantenlange wurden parallel zu einander in einem Abstand von 6 mm fi- 
25 xiert, das obige Material wurde in den Raum zwischen den Randbereichen der beiden Glasplatten eingebracht, wahrend 
es aus einer Diise extrudiert wurde, und unter Bildung eines Isolierglases geformt. Die Pellets wurden durch Pressform- 
gebung zu einem 30 um dicken Film geformt, der als Probe zur Messung der Wasserdampfpermeabilitat verwendet 
wurde. * • 

In den Beispielen 5 und 6 wurden die nach dem obigen Verfahren hergestellten thermoplastischen Elastomerzusam- 
30 mensetzungen unmittelbar vor der Extrusionsformgebung bei der Bildung des Isolierglases, wodurch Isolierglas nach 
dem gleichen Verfahren wie bben beschrieben hergestellt wurde, mit einem Barriereharz trockenvermischt. 

(Vergleichsbeispiel 3) 

35 Ein Isolierglas wurde in der gleichen. Weise wie in den obigen Beispielen und Vergleichsbeispielen hergestellt, mit 
dem Unterschied, dass wahrend des Vermischens kein VulkanisaUonsmittel fur das Gummi zugegeben wurde. 

(1) Wasserdampfpermeabilitat 
Sechs Liter Wasser, was dem halben Volumen des rostfreien StahlgefaBes 60 aus Fig. 6 entspricht, werden in das rostfreie 
StahlgefaB 60 eingegossen. Die obere Offhung des GefaBes 60 wird mit einer Probenfolie 63 (30 um Dicke) abgedeckt, 

40 die durch Ausschneiden der in den Beispielen 1 bis 10 und Vergleichsbeispiele 1 bis 3 erhaltenen Probenfolien erhalten 
wird, eine Sintennetallplatte 64 wird auf der Oberseite der Probenfolie 63 plaziert, und diese werden mit. Bolzen 66 und 
Muttern 67 durch eine Fixiervorrichtung 65 aneinander befestigt. Dieses GefaB wird bei atmospharischer Umgebung ei- 
ner Temperatur von 25°C stehengelassen, und das Gesamtgewicht des GefaBes wird nach einem Monat gemessen. Die 
Gewichtsabnahme des GefaBes pro 24 Stunden wird berechnet, und die Wasserdampfpermeabilitat wird uber die fol- 

45 gende Gieichung berechnet. 

Wasserdampfpermeabilitat [(g/24 h • m 2 )] = M/(T • A) 

Worin A die Durchtrittsflache [m 2 ] darstellu T ist die Testzeit [Tage] und M ist die (Jewichtsabnahme [g]. 
50 (2) Die Warmverformungstemperatur (Lastdurchbiegetemperatur) des in der kontinuierlichen Phase verwendeten 
thermoplastischen Harzes wird bei 0,45 MPa gemaB JIS K 7207 gemessen. 

(3) Messung des Taupunkts 

Der Taupunkt wird nach dem Ende der folgenden Tests auf Basis der Teststandards der Klassen I bis m (Klassifizierung 
nach Beschleunigungshaltbarkeit), wie JIS R 3209 spezifiziert, gemessen. 
55 Klassc I: 7 Tagc Fcuchtigkcitsbcstandigkcits- und Lichtbcstandigkcitstcst und 12 Zyklcn des Abkuhl- und Erwannungs- 
wiederholungstests 

Klasse II: 14 Tage Feuohtigkeitsbestandigkeits- und Lichtbestandigkeitstest und 24 Zyklen des Abkuhl- und Erwar- 
rnungswiederholungstests 

Klasse IE: 42 Tage Feuchtigkeitsbestandigkeits- und Lichtbestandigkeitstest und 72 Zyklen des Abkuhl- und Erwar- 
60 raungswiederholungstests 

In der Tabelle kennzeichnet O einen Taupunkt von -35°C oder weniger, A kennzeichnet einen Taupunkt von mehr als 
-35°C und weniger als -30°C, und X kennzeichnet einen Taupunkt von -30°C oder mehr. 

(4) Verschiebung zum Zeitpunkt der Verarbeitung 

Eine Glasplatte des in den Beispielen und Vergleichsbeispielen hergestellten Isolierglases wird fixieru und die andere 
65 Glasplatte wird mit 8 kg belastet, und es wird das AusmaB der Abwartsbewegung der belasteteri Glasplatte bei einer 
Temperatur von 50°C gemessen. Eine Glasplatte, die sich um 0,5 mm oder weniger pro Tag bewegt wird mit O und eine 
Glasplatte, die sich um mehr als 0,5 mm bewegt wird, mit X bewertet. 

Im Ergebnis hat eine thermoplastische Elastomerzusammensetzung wie in den Vergleichsbeispielen 1 und 2, die aus 
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deni Gumini oder dem thermoplastischen Harz mil hoherer Wasserdampfpenneabilitat hergestellt wird, eine geringe 
DampfdurchlassigkeitsbeslandigkeiL. und wenn eine solche ihermoplastische Elastomerzusammensetzung zur Ausbil- 
dung von Isolierglas verwendet wird, besiizi dieses aufgrund des Dampfein trills in das Isolierglas durch die Abdichtung 
einen hohen Taupunkt. 

Ferncr war in Vergleichsbei spiel 3 die Gummimenge groB und der Wert von cti war groBer als 1, so dass die durch 
Gummi gebildele koniinuieriiche Phase und die durch das Harz gebildete Dispersionsphase schichtformig aufgebaut 
wurden. Da das die koniinuieriiche Phase bildende Gummi eine geringe Warnieverforniungstemperatur besilzt, konnle 
das Gummi der Last des Glases zur Zeit der Verarbeitung nicht slandhalien, wodurch Verschiebungen resultierten. 
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(Beispiele 11 und 12) 



60 



Die thermoplaslische Elastonierzusanimensetzung aus Beispiel 1 als innere Schicht und maleinsaureniodifiziertes 
EEA oder Ethylen-Vinylacetat- Verseifungsprodukt als auBere Schicht wurden bei ungefahr 200°C koextrudiert, wodurch 
ein Abslandhaller gebildet wurde; und in der gleichen Weise wie in Beispiel 1 wurde ein Isolierglas hergestellt. Die 
Dicke der erhaltenen adhasi ven Schicht betrug ungefahr 20 pm. 

Die charakterislischen Eigenschaften des Isolierglases wurden gemessen und in der gleichen Weise wie in Beispiel 1 
ausgewertet. Die Ergebnisse sind in llabelle 2 angegeben. 
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(Beispiel 13) 

Eine Grundierung wurde hergestellt durch Aufiosung eines Ethylen- Vinyl ace! at-Verseifungsprodukts in Toluol mil. ei- 
nem Fesistoffgehall von 10%. Diese Grundierung wurde rait einer Burste auf einer Glasplatte aufgeschichlet und fur 15 
5 Minuten stehengelassen, und dann wurde in der gleichen Weise wie in Beispiel 1 ein Isolierglas hergestellt. Anschlie- 
fiend wurden die charakterisiischen Eigenschaften des Isolierglases in der gleichen Weise wie in Beispiel 1 ausgewertet. 
Die.Ergebnisse sind in Tabelle 2 angegeben. 

Tabelle 2 

10 



15 



25 





Beispiel 11 


Beispiel 12 


Beispiel 13 


Therntop last. Elast omer - 


Material aus 


Material aus 


Material aus 


Zusairanensetzungsschicht 


Beispiel 1 


Beispiel 1 


Beispiel 1 


Adhasive Schicht 


maleinsaure- 


Ethylen-Vinylacetat- 


Ethylen- 




modif iziertes 


Verseifungsprodukt 


Vinylacetat- 




EEA 




Ver sei f ungsprodukt 


Auf schichtung des 


Doppel schicht - 


Doppelschicht- 


Grundierungs- 


Klebs toffs 


koextrusions- 


koextrus ions f orm- 


beschichtung 




f ormgebung 


gebung 




Charakterist . • Eigen-schaf ten 








. Isolierglases 








JIS R-3209 Klasse 1 


O ; 


O 


O 


Klasse 2 


o 


O 


O 


Klasse 3 


A 


o 


o 


Verschietoung zuin Zeitpunkt 


O 


o 


o 


der Verarbeitung 









30 

Komponenten in der Tabelle 

PET: J125 von Mitsuff PET Co., Ltd. 

HDPE (Matrix): Hizex 2100 J von Mitsuff Chemical Co., Ltd. 
35 PS: Stylon 666 R von Asahi Chemical Industry Co., Ltd. 

Modifiziertes Butylgummi: Exxpro89-4 von Eccson Co., Ltd. 
EPDM: HPT 3045 von Mitsuff Chemical Co., Ltd. 
IR: Nipole2200 von Nippon Zebn Co., Ltd. 

IIDPE (Barriereharz): Ryubmer 5000 von Mitsuff Chemical Co., Ltd. 
40 ZnO: Zinkoxid Nr. 3 von Seido Kagaku Co., Ltd. 

Zinkstearat: Zinkstearat von Seido Kagaku Co., Ltd. 

Stearinsaure: Stearinsaurekugelchen von NOF Corporation 

Schwefel: Schwefelpulver von Karuizawa Seirensho Co., Ltd. 

NS: Nokusera N5 von Ohuchi Shinko Kagaku Co., Ltd. 
45 Phenolbromid: Tackirol 250-1 von Taoka Kagaku Co., Ltd. 

RD: Antigen-RD-F von Sumiiomo Chemical Co., Ltd. 

Zeolith 1 : Zeoram 4A von Tosoh Corporation 

Zeolith 2: Zeoram 3 von Tosoh Corporation 

Talk: Talk F von Nippon Talc Co.. Ltd. . 
50 Rosinester: Pensel AD von Arakawa Kagaku Co., Ltd. 

Silankupplungsrnittel: A- 174 von Nippon Unicar Co., Ltd. 

maleinsauremodifiziertes EEA: AR-201 von Mitsuff Dupont Polychemical Co., Ltd. 

Ethylen- Vinylacetat-Verseif ungsprodukt: Dumiran CI 550 von Takeda Chemical Industries, Ltd. 

55 (Bcispiclc 14 bis 16 und Vcrglcichsbcispicl 4) 

GemaB den unten in Tabelle 3 gezeigten Fonuulierungen wurden in der gleichen Weise wie in Beispiel 1 Dichtmate- 
rialien hergestellt. Die Dampfpenneabilitaten des verwendeten Harzes und des verwendeten Gummis betrugen 
9 g/24 h • in 2 bzw. 82 g/24 h • m 2 , und die Wasserdampfpermeabilitat der hergeslellten thennoplastischen Elastomerzii- 
60 sammensetzung zur Abdichtung des Isolierglases betrug 38 g/24 h • m 2 . 
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Tabelle 3 







Beispiel 


Matrixharz 


HDPE 


30 


Gummi 


Modif iziertes Butylgummi 


70 


Vulkani sat ions system 




3 , 5 




Zinks t esra t 


1 , 4 




StearinsSure 


0,7 . 


Al t firunasverhinderer 


RD 


1 4 


Feiicht i gke i t sabsorp t i oris - 


2eolith 1 


50 


fullmittel 






FUllmittel 


Talk 


50 


Kl ebr igmacher 


Rosinester 


50 


Haf tfShigkeits- 


Ethylen-Vinylacetat- 


10 


verbesserer 


Copolymerverseifungsprodukt 





10 



15 



20 



Das Dichtmaterial, das nach dem obigen Verfahren hergestellt wurde, besafi einen MFI bei 230°C von 100 g/min. Die 25 
hergestellten Dichtmaterialpellets-wurden in einen vereinfachten Extruder eingefuhru in den Zwischenraum zwischen 
zwei Glasplatten wurde eine Duse bei 230°C eingefuhrt, und das Dichtmaterial wurde in den Raum mit einer Ausfiihr- 
geschwindigkeit von 2.000 g/min entladen, wodurch das folgende Isolierglas hergestellt wurde. 

Herstellung von Isolierglas 30 

GroBe der Glasplatte 
Dicke der Glasplatte 
Glasplattentyp. Roatglas 

Abstand zwischen den Glasplatten h: 6 mm 35 

DiisenmaBe 

H: 5 mm 

L: 15 mm 

I: 5 mm 

Si: 5 mm 40 
S2' 2 mm 

Tabelle 4 zeigt die experimentellen Ergebnisse, die durch den Vergleich der nivellierten Oberflachen des Dichtmateri- 
als W durch die Form der Ausfuhroffnung des Dusenkorpers 11 und der Adhasion an der Oberflache des Glases zwischen 
den Beispielen 14, 15 und 16 der vorliegenden Erfindung und dem Stand der Technik (Vergleichsbeispiel 4) erh alien 
wurden. 45 

Wie aus den experimentellen. Ergebnissen ersichtlich ist, wurde festgestellt, dass die oberen und die unteren nivellier- 
ten Oberflachen des Dichtmaterials besser sind, und die Adhasion des Dichtmaterials an dem Glas besser ist, wenn die 
Gleitplatte und die Fuhrungsplatte an dem Fuhrungsende des Dusenkorpers 11 bereitgestellt sind. 
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Tabelle 4 





Beispiel 14 


Beispiel 15 


Beispiel 16 


Vergleichs- 
beispiel 4 


Form der Ausf uhrof f nung der 
Diise 








Kein 

gleitender 
Bereich 


Untere und 
obere 

nivellierte 
Oberflache 


Untere 
Oberflache 


Glatt 
O 


Glatt 
O 


Nahezu glatt 
O 


Geschnit tener 
Bereich d. 
Glases ist 
nicht eben 

X 


Obere 

Oberflache 


Glatt 
O 


Nahezu glatt 
O 


Nahezu glatt 
O 


Wird wellig 

X 


Adhasion an der 
Glasoberf lache 


Haftete an 
der gesamten 
Oberflache an 

0 


Haftete an 
nahezu der 
gesamten 
Oberflache 
an 

O 


Haftete an 
nahe2u der 
gesamten 
Oberflache 
an 

O 


Teilweise 
nicht 
anhaf tend 

A 



Die erfindungsgemaBe thermoplastische Elastornerzusammensetzung besitzt eine exzellente Dampfdurchdringungs- 
bestandigkeit und Warmeverfonnungsbestandigkeit und ist geeignet zur Verwendung als Rohmaterial fur ein Dichtma- 
terial und einen Abstandhalter fur Isolierglas, wenn ein thermoplastisches Harz und Gummi mit geringer Wasserdaropf- 
permeabilitat verwendet werden, und das thermoplastische Harz als kontinuierliche Phase eingesetzt wird. 

Das erfindungsgemaBe Isolierglas, worin die erfindungsgemaBe thermoplastische Elastornerzusammensetzung als 
Dichtmaterial und Abstandhalter verwendet wird, besitzt eine exzellente Warmverformungsbestandigkeit und eine Luft- 
schicht mit einem hinreichend niedrigen Taupunkt. Ferner kann das erfindungsgemaBe Isolierglas sehr leicht hergesieilt 
werden, da die Anzahl der Produktionsschritte wesentlich niedriger ist als bei herkornmlichen Isolierglas. 

Femer kann nach dem erfindungsgemaBen Verfahren das Dichtmaterial wirksam in den Raum zwischen den Randbe- 
reichen der Glasplatten eingebracht und direkt auf den Glasplatten angehaflet werden, und das Dichtmaterial in den 
Randbereichen der Glasplatten kann so nivelliert werden, dass ein gutes Erscheinungsbild erhalten wird, da das Dicht- 
material in den Rauin zwischen den Randbereichen der Glasplatten unter Verwendung einer Produktionsduse mit einer 
Gleitplatte, die entlang der Randbereiche einer Mehrzahl von Glasplatten entlanggleitet, am oberen Ende des Fuhrungs- 
endenbereichs des Dusenkorpers, wie oben beschrieben, aufweist, und durch Reduzierung der Anzahl der Arbeitsschritte 
kann eine effiziente Verarbeitung durchgefuhrt werden. 

SchlieBlich kann die erfindungsgemaBe Produktionsduse in vorteilhafter Weise in diesem Ilerstellungsverfahren ver- 
wendet werden. 

Patentansprtiche 

1. Thennoplastische Elastornerzusammensetzung, die ein thermoplastisches Harz mit einer Wasserdampfpennea- 
bilitat von 100 g/m ■ 24 h oder weniger (30 pm Dicke) und Gummi mit einer WasserdampfpermeabiJitat von 
300 g/m • 24 h oder weniger (30 pin Dicke) nach dem Vernetzen umfasst, die Zusammensetzung besitzt eine aus 
einer Gummizusammensetzung, die zumindest teilweise dynamisch vernetzt ist, gebildete Dispersionsphase in der 
kontinuierlichen Phase aus dem thermoplastischen Harz. 

2. Thennoplastische Harzzusammensetzung gemafi Anspruch 1, worin die Zusammensetzung ferner ein Feuchtig- 
keitsabsorptionsmittel enthalt. 

3. Thermoplastische Harzzusammensetzung gemaB Anspruch 1 oder 2, worin das thennoplastische Harz eine 
Warmverfonnungsteniperatur von 50°C oder mehr aufweist. 

4. Thennoplastische Harzzusammensetzung gemaB mindestens einem der Anspriiche ] bis 3, worin die Zusam- 
menselzung femer ein Barriereharz gegen Dampfdurchdringung enthalt. 

5. Isolierglas, das die thennoplastische Elastornerzusammensetzung gemaB mindestens cincm der Anspriiche 1 bis 
4 umfasst. 

6. Isolierglas gemaB Anspruch 5, das ferner eine adhasive Schicht zwischen der thennoplastischen Elaslomerzu- 
sammensetzung und den Glasplatten umfasst. 

7. Isolierglas gemaB Anspruch 6, worin die adhasive Schicht aus einem OlefinATmylacetal-Copolymer ausgebildet 

8. Verfahren zur Herstellung von Isolierglas durch Einfuhrung eines Dichtmalerials mit einer vorherbestimmten 
Breite in den Raum zwischen den Randbereichen von mindestens zwei Glasplatten, die einander parallel in vorher- 
bestimmten Abstand gegen uberstehen, so dass eine Hohlschicht von der Umgebungsluft isolien wird, das die fol- 
genden Schritte umfasst: 

Vorhergehendes Einfuhren des Fuhrungsendes einer Beschickungsduse in den Raum zwischen die Randbereiche ei- 
ner Mehrzahl von Glasplatten; 

Kontaktieren einer Gleitplatte, die am oberen Ende des Fuhrungsendenbereichs der Diise bereitgestellt ist, mit den 
Randbereichen der Mehrzahl der Glasplatten; 
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j Ausfuhren des Dichtmaterials aus dem Fiihrungsende des Dusenkorpers mit einer vorherbestimmten Geschwindig- 

keit; und 

Bewegen von mindestens einem von den Glasplatlen und dem Diisenkorper relativ zu deni anderen, wodurch das 
Dich I material aus dem Fiihrungsende der Duse in den Raum zwischen den Randbereichcn der Glasplatlen einge- 
fiihrtwird. 5 

9. Verfahren zur Herstellung von Isolierglas gemaB Anspruch 8, worin das Dichtmalcrial in den Randbereichen der 
Mehrzahl von Glasplatlen durch die Gleitplatte, die am oberen Ende des Fuhrungsendenbereichs des Dusenkorpers 
bereitgestelll ist, nivelliert wird, und die untere Seite des Dichtmaterials in dem Raum zwischen der Mehrzahl an 
Glasplatlen wird durch eine Fiihrungsplatte nivelliert, die am unteren Endbereich des Fuhrungsendes des Diisenkor- 
pers bereitgestelll ist, wenn das Dichl material in den Raum zwischen den Randbereichen der Glasplatlen eingefiihrt 10 
wird. 

10. Verwendung einer thermoplastischen Elaslomerzusammensetzung gemaB mindestens einem der Anspruche 1 
bis 4 zur Herstellung von Isolierglas. 

1 1 . Duse. zur Herstellung von Isolierglas durch Einfuhren des Fuhrungsendenbereichs einer Diise in den Raum zwi- 
schen den Randbereicheu von mindestens zwei Glasplatlen, die parallel zueinander in vorherbeslimnitem Abstand 15 
gegeniiberliegen, und Einfuhren eines Dichtmaterials aus dem Fuhrungsendenbereich der Duse in den Raum zwi- 

, schen den Randbereichen der Glasplatlen unter gleichzeiliger Bewegung von mindestens einem von den Glasplat- 
ten und dem Dusenkorper relativ zu dem anderen, worin das Fiihrungsende des Dusenkorpers eine Breite zur Posi- 
tionierung des Abstands zwischen der Mehrzahl der Glasplatten und eine Gleitplatte, die entlang der Randbereiche 
der Mehrzahl von Glasplatten entlang gleitet, am oberen Ende des Fuhrungsendenbereichs aufweist. * 20 

12. Diise zur Herstellung von Isolierglas gemaB Anspruch 11, worin die Gleitplatte, die am oberen Ende des Fuh- 
rungsendenbereichs des Dusenkorpers bereitgestelll ist, sich in der AusstoBrichtung des Dichtmaterials erstreckt. 

13. Diise zur Herstellung von Isolierglas gemaB Anspruch 11 oder 12, worin eine Fiihrungsplatte am unteren End- 
bereich des Fiihrungsendes des Diisenkorpers,. der in den Raum zwischen der Mehrzahl von Glasplatten eingefuhrt 

ist, in einer solchen Weise bereitgestelll ist, dass die Fiihrungsplatte parallel zur Gleitplatte und entlang der Entla- 25 
dungsrichtung des Dichtmaterials ausgerichtet ist. 
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